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PCT No. PCT/EP96/02720 Sec. 
371 Date Mar. 20, 1998 Sec. 102 
(e) Date Mar. 20, 1998 PCT Filed 
Jun. 22, 1996 PCT Pub. No. 
WO97/03787 PCT Pub. Date Feb. 
6, 1997The invention relates to a 
process for cutting and/or welding 
preferably geometrically differently 
shaped metal sheets (10a, 10b), 
preferably sheet-metal panels, of 
the same or different gauges and 
straight and/or irregular weld 
seams, especially for motor vehicle 
coachwork, with jet tools, in which: 
a) the metal sheet(s) to be cut 
and/or at least two sheets to be 
butt-welded together are fitted and 
secured on a support (3) in the 
position to be cut and/or welded 
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together; b) the sheets secured on 
the support are taken at irregular 
distances and/or discontinuously in 
front of the cutting or welding 
device (15) (machining device), on 
which c) for cutting and/or welding 
processes the machining device is 
moved at least transversely to the 
direction of transport of the sheets 
in accordance with the course of 
the irregular cutting line or weld 
seam, and in which d) the sheets 
(10a, 10b) secured to the support 
(3) are continuously and/or with an 
optimum spacing moved along 
beneath the machining device (15) 
at a speed depending on the 
cutting or welding rate and/or the 
course of the cutting line or weld 
seam, and an appropriately 
designed processing installation for 
implementing said process. 
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(§4) Verfahren zum Schneiden und/oder VerschweiBen von Blechen und Bearbeitungsanlege zur Durchfuhrung 
des Verfahrens 

@ Die Erfindung bezleht sich auf ein Verfahren zum Schnei- 
den und/oder VerschweiBen von vorzugsweise geometrlsch 
unterschiedlich gestalteten Blechen, vorzugsweise Blechta- 
feln, mit gleichen oder unterschied lichen Dickon sowie 
goraden und/oder ungeraden SchweiBnahten, insbesondere 
fOr den Kraftfahrzeugkarosserlebau, mlt Strahiwerkzeugen, 
wobei 

a) das odor die zu schneidendeh Bleche und/oder minde- 
stens zwei stumpf miteinainder zu verschwei&ende Bleche 
gemeinsam auf eineni Trager in der zu schneidenden 

und/oder zu verschweiQenden Position zueinander positio- 
niert und festgehalten warden, 

b) die auf dam Trager befestigten Bleche In unregeimS&igen 
Abstanden und/bder diskontinuierlich bis vor die Schneid- 

■ oder SchweiBvorrlchtung (Bearbeitungsvorrichtung) gefah- 
\ reri warden, auf der 

c) zum Schneiden und/oder SchweiSen die Bearbeitungs- 
vorrichtung zumindost quer zur Tran sport riohtung der Ble- 
che entsprechend dem Veriauf der beiiebig verlaufenden 
Schnittiinie oder SehweiSnaht verfahren wlrd und wobei 

d) die auf dem Trager befestigten Bleche mit einer von der 
Schneid- oder SohweiSgeechwindigkeit und/oder dem Ver- 
iauf der Schnittiinie oder SchweiSnaht abhangigen Ge- 
schwindigkeit kontlnulertlch und/oder luckenoptimlert unter 
der Bearbeitungsvorrichtung hindurch bewegt werden 
und eine entsprechend ausgefuhrte Bearbeitungsaniage zur 
Durchfuhrung dieses Verfahrens. 
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Beschreibung che, d. h. mit m6glichst geringem und gleichbleibendem 

Abstand an der Bearbeitungsvorrichtung vorbei, und, . 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum zwar in Transportrichtung der FertigungsstraBe, is'-^ 
Schneiden und/oder VerschweiBen von Blechen gemaB hierbei nicht erwahnt. ? 
Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Bearbeitungsan- 5 Der Erfindung liegt nunmehr. die Aufgabe zugrunde, 
lage zum Schneiden und/oder StumpfverschweiBen ge- ein gattungsgemaBes Verfahren und eine Bearbeitungs- 
maB Anspruch 7. anlage vorzuschlagen, bei der die zum Stand der Tech-. 

Aus der EP 0 438 615 Al ist eine Einrichtung zum nik aufgezeigten Probieme nicht bestehen und beliebig 
Verbinden von mindestens zwei Blechen durch wenig- gestaltete Bleche fur die Bearbeitung auf ihrer Unterla- 
stens eine durch eine Laserstrahl-SchweiBvorrichtung 10 ge fest positioniert und zur Bearbeitungsstation und an 
hergestellte SchweiBnaht bekannt, wobei Palettenpaare dieser vorbei gefdrdert werden. 

mit darauf liegenden Blechtafeln auf einer Taktforder- Die Aufgabe wird durch die in den Patentanspruchen 
anlage nebeneinander gefordert werden und die Palet- 1 und 7 wiedergegebenen Merkmale gelost 
ten an einen leistenformigen Anschlag bzw. ein Lineal Die Verfahrensansp niche 2 bis 6 enthalten sinnvolle 

herangefordert werden, an das die Grundseiten der 15 erganzende Verfahrensmerkmale. In den UnteransprQ- 
Blechtafeln zur Anlage kommen* um die Blechtafeln zu- chen 8 bis 19 sind verschiedene Ausfuhrungsformen der 
einander stirnseitig auszurichten und wobei die Paietten erfindungsgemaBeri SchweiBanlage , nach Patentan- 
mit den darauf festgeklemmten Blechtafeln orthogonal spruch 7 angegeben. 

zur Fdrderrichtung der Taktfdrderanlage gegenein- ErfindungsgemaB konnen beim Schneiden minde- 
ander bis zum Anschlag der miteinander zu verschwei- 20 stens ein oder beim SchweiBen mindestens zwei oder 
Benden Grundseiten cier Bleche bewegt werden. Nach auch mehrere Blechtafeln bzw. Vorplatinen auf einem 
Abheben der Blechtafeln von den Paietten werden die Trager bereits so genau positioniert werden, daB mit 
Paietten unterhalb der Forderbahn fQr die Blechtafeln einer oder mit mehreren Bearbeitungsvorrichtungen 
durch die gleiche Forderanlage zur Beladestation der gleichzeitig beliebig verlaufende Schnittlinien oder 
neuen Blechtafeln zuriickgefordert. 25 SchweiBnahte hergestellt werden. Die Bleche komu , 

Wesentlich bei dieser bekannten Einrichtung ist, daB danri VorzupWetse nacheinander in verschiedene Etap- 
die zu verschweifienden Bleche auf unterschiedlichen pen auf dem einen Trager gemeinsam positioniert wer- 
Paletten angeordhet sind und zum VerschweiBen der den und mit an sich bekannten Spannvorrichtiingen 
Bleche die Paietten zusammengefuhrt werden mOssen, festgeklemmt werden. Je nach Fertigstellung dieser 
wobei im Bereich der SchweiBnaht die Paietten von den 30 Verbindung werden die Trager in unregelmaBigen Al?- 
Blechen uberragt werden, damit unterhalb der SchweiB- standen und/oder diskontinuierlich bis vor die Bearbei- 
naht Andruck- und Fuhrungsrollen angeordnet werden tungsvorrichtung gefathren. Vor der Bearbeitungsvor- 
kdnnen. Das Aufeinanderzubewegen der beiden Palet- richtung kann es erfindungsgemaB auch zu einem Auf- 
ten erfordert zusatzliche Einrichtungen und auch Zeit stau mehrerer Trager hintereinahder kommen. Unter 
AuBerdem ist bei der bekannten Einrichtung fur den 35 der Bearbeitungsvorrichtung hindurch werden dann die 
Transport der auf den Paietten liegenden Bleche von Bleche moglichst kontinuierlich und/oder luckenopti- 
der Belade- bis zur Entladestation nur eine Fordervorr miert, d h. im wesentlichen mit moglichst geringem Ab- 
richtung mit im wesentlichen gleichbleibender Ge- stand, hindurch bewegt,.so daB die Bearbeitungsyorrich- 
schwindigkeit vorgesehen. Hierbei ist kein kontinuierli- . tung, die insbesondere eine Laserstrahl-Schneid- oder 
cher und luckenoptimierter, d. h. mit mdglichst geriri- 40 SchweiBvorrichtung ist, moglichst phne Unterbrechung 
gem Abstand, Transport der Bleche an der SchweiBvor- kontinuierlich schneiden oder schweiBen kann. E)ie Ge- 
richtung vorbei moglich, da es zwangsweise beim Be- schwindigkeit dieser Bleche unter dieser Bearbeitungs- 
und Entladen der Bleche von. den Paietten zu Verzoge- vorrichtun|_ hindurch hangt von der Schneid- oder 
rurigen und Unterbrechungen kommt Dariiber hinaus SchweiSgeschwTndigkeit und/oder dem beliebigen Ver- 
konnen bei diesem Stand der Technik nur SchweiBnahte 45 lauf der Schnittlinie oder SchweiBnaht bzw. Schnitth- 
mit Im wesentlichen geradem oder einheitlichem Ver- nien oder SchweiBnahte ab. Die Bearbeitungsvornc' 
lauf hergestellt werden. . tung ist zweckmaBigerweise an einer die Transportbaht. 

Aus der DE 33 14 748 C2 ist eine Bearbeitungsma- der Bleche uberspannenden Portalbrucke angeordnet 
schine fOr flache Werkstacke mit zumindest einer Bear- und kann an dieser entsprechend dem Verlauf der belie- 
beitungsstation, u. a. auch zum Brennschneiden yon 50 big verlauf enden Schnittlinie oder SchweiBnaht y erf ah- 
Blechtafeln, bekannt, wobei die Werkstucke auf Halte- ren oder bewegt werden. Wenn mehrere Schnittlinien 
organe aufweisenden Werkstiick-Verschiebevorrich- oder SchweiBnahte mit kompliziertem Verlauf oder z. B. 
tungen unter einer Bearbeitungsstation verschiebbar mehr als zwei Bleche gleichzeitig geschnitten oder ver- 
sind. Die Werkzeuge sind dabei quer zur Verschiebe- schweiBt werden sollen, konnen auch mehrere Bearbei- 
richtung der WerkstOcke verfahrbar. Die Verschiebe^ 55 tungsvorrichtungej^abhangig voneinander in Aktion 
vorrichtungen dienen hierbei nur zum Transport der sein. Nach Beendigung des Schneid- oder SchweiBvor- 
WerkstQcke unter der Bearbeitungsstation hindurch. ganges konnen die Bleche, vorzugsweise auch mit hohe- 
Einrlchtungen, mit denen die Werkstiicke nacheinander rer Geschwindigkeit, zu einer Entnahmevbrrichtung ge- 
zu der Verschiebevorrichtung gefordert werden, sind fordert werden und dort in unregelmaBigen Abstanden 
hierbei nicht dargestellt. 60 und/oder diskontinuierlich von den Tragern abgehoben 

Die DE 41 13 295 A 1 betrifft eine Vorrichtung fur die werden. Wichtig ist hierbei, daB fur eventueUe Verzdge- 
Herstellung von Kfz-Karosserien, bestehend aus einem rungen bei der Entnahme ein Puffer vorgesehen ist, da- 
Rahmengesteil, FertigungsstraBe und mindestens einer mit-es keine Auswirkungen auf den Schneid- oder 
drehbar auf einer Auflage montierten Trommel, welche SchweiB vorgang gibt ^ , 

Positionierungswerkzeuge fur Karosserieteile enthalt 6 5 Es hat sich als giinstig erwiesen, fur den Transport der 
Die Auflage der Trommel besteht hierbei aus . einem Trager von der Beladestation bis zur Entladestation und 
Wagen, der auf einer Grundplatte verschiebbar ist Das fOr den Rucktransport der leeren Trager bis zur Belac ) 
Problem eines liickenoptimierten Transposes der Ble- station ein Umlaufsystem zu verwenden, wie es in dea 
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Unteranspruchen 10 bis 13 naher. beschrieben ist FQr 
den von dem Hauptumlaufsystem unabhangigen geziel- 
ten Transport an der Bearbeitungsvorrichtung vorbei 
werden die Paletten mit den Iflsbar darauf befestigten 
Tragern und den Blechen iiber ein Hebersystem ange- 
hoben oder abgesenkt und jeweils mit einer von zwei 
gegenlaufig arbeitenden horizontalen Vorschubachsen. 
verbunden. Um auch. hier eine kontinuierliche Fdrde- 
rung zu gewahrleisten, werden die beiden Vorschubach- 
sen gegenlaufig betrieben, d. h. wahrend die eine einen 
Trager vorwarts transportiert, bewegt sich die andere 
leer zum Obernahmepunkt zuriick. . Am Ende des 
Sclineid- oder SchweiBvorganges wird wiederum iiber 
das Hebesystem der Trager angehoben bzw. abgesenkt 
und von der Vorschubachse abgetrennt.und an das Um- 
laufsystem angeschlossen. 

Durch die in den Unteransprflchen 15 bis 17 beschrie- 
bene Positionierung der Bleche auf einem. Vorpositio- 
niertisch zwischen Stapelplatz und Trager kann die La- 
getoleranz der Bleche in X/Y-Ebene minimiert und vor 
alien Dingen die Transportzeit in dem Querforderer 
vom Stapelplatz bis zum Trager verkurzt werden. Die 
Bleche konnen entweder mit Magnetspannern von un- 
ten und/oder mit Spannleisten pneumatisch von oben 
auf dem Trager gehalten werden. Im letzteren Fall 
kommt der TrSger mit gedffneten Spannern in der Bela- 
destation an und nach Positionierung der Bleche werden 
diese Spanner geschlossen. Bei den Magnetspannern 
konnen die permanentmagnetischen Auflageleisten 
durch einen angelegten StromfluB zum Einlegen der 
Bleche neutralisiert werden. 

Fur einen h&ufigeren Wechsel der Bleche konnen zur 
schnelleren Anpassung an yerschiedene Blechformen; 
und/oder Schnittlinien- oder SchweiBnahtveriaufe au£ 
dem Trager verstellbare, flexible und/oder gelenkig mit- 
einander verbundene Spannvorrichtungen angeordnet 
sein. Mit diesen auf einfache Weise in ihrer Lage auf 
dem Trager veranderbaren Spannvorrichtungen kann 
auf einen kompletten Austausch des Tragers und/oder 
der Palette weitgehend verzichtet werden. 

Die Erfindung wird anhand der beigefiigten Fig. I bis 
6 beispielsweise naher erlautert Es zeigen: 
. Fig. 1 eine Draufsicht auf die wesentlichen Teile der 
erfindungsgemaBen Bearbeitungsanlage, 

Fig. 2 einen senkrechten Schnitt durch das Umlaufsy- 
stem 1, 

Fig. 3 eine veranderte Ausfuhrungsform zu Fig. 1, 
Fig. 4 einen senkrechten Schnitt durch die Heber 1, 2, 
Fig. 5 einen senkrechten Schnitt durch einen Heber 3, 
Fig. 6a bis 6f verschiedene Blechanordnungen lOd bis 

lOu, so wie sie auf jeweils einem Trager angeordnet sein 

konnen. 

Die Paletten mit den geschnittenen und fur den 
SchweiBvorgang vorbereiteten Blechplatten 10a bis lOu 
(Vorplatinen) werden mit einem nicht dargestellten Ga- 
belstapler in Pfeilrichtiing auf den jeweiligen Stapelplat- 
zen 4 abgesetzt. Spreizmagnete 5a bis 5c werden zur 
Fixierung an den Blechstapel angestellt Yon den in . 
Durchlaufrichtung DLR links und rechts des Umlaufsy- 
stemes 1 angeordneten Stapelplatzen 4 werden die Ble- 
che wechselseiug einzein vom in Fig. 1 nur andeutungs- 
weise mit den Stiitzen 8 dargestellten Querforderer 6 
(Linearportalsystem) mit Hilfe von Hubvorrichtungen 7 
mit Saugrahmen abgeholt und auf den jeweilig in dersel- 
ben Querebene liegenden Vorpositioniertischen 9 abge- 
worfen. Wahrend also Bleche 10 von den Stapelplatzen 
4 auf der linken Seite abgeholt werden, konnen an den 
Stapelplatzen 4 auf der rechten Seite die leeren Paletten 



gegen voile au^getauscht -werden. Durch das Ablegen 
auf den Vorpositioniertischen 9 wird einerseits die vor- 
handene Lagetoleranz-dfer Bleche in der X/Y-Ebene 
minimiert und andererseits der Handlingzyklus des Li- 
5 nearportalsystemes 6 verkurzt In der Position PI wird 
ein von unten ankommender leerer Bauteiltrager bzw. 
Trager 3, der Qblicherweise mit einer darunter angeord- 
neten Palette 2 losbar verbunden ist, angehaiten und mit 
einer nicht dargestellten Medienkupplung zur Erzeu- 
10 gung der elektrischen Verbindung mit den Magneten 
verbunden. In dieser Position PI wird mit Hilfe des Ein- 
Iegerobotors 12 nach Fig. 1 z. B. das Blech 10a vom 
Vorpositioniertisch 9 entno'mmen und mit Hilfe des 
schwimmenden Saugrahmens in seiner exakten Lage 
15 auf dem Trager 3 positioniert. Hierzu konnen Anschlage. 
13 zum Positionieren sowohi stationar als auch fest auf 
dem Trager 3 vorhanden sein. Die Blechtafeln 10 kon- 
nen entweder von unten mit an sich bekannter Magnet- 
spanntechnik, wobei die permanentmagnetischen Aufla^ 
20 geleisten durch einen angelegten StromfluB zum Einle- 
gen der Bleche neutralisiert werden, als auch iiber von 
oben pneumatisch angepreBte Spannleisten auf dem 
Trager 3 positioniert und gehalten werden. Bei der Ma- 
gnetspanniftchnik von. unten werden die Auflageleisten 
25 nach der Positionierung der Bleche 11 magnetisiert und 
somit die Bleche festgespannt. Danach konnen die Ab- 
stecker zur Fixierung des Tragers 3 in X/Y/Z-Richtung 
und die Medienkupplung abgezogen werden, um den 
Trager mit dem positionierten Blech 10a (vgL Fig. 1) mit 
30 Hilfe der Fordervorrichtung 21 auf den Transportrollen 
22 zur Position P2 zu fdrdern. In dieser Position wird das 
Blech 10b vom entsprechenden Vorpositioniertisch 9, 
wie vorher das Blech 10a, mit Hilfe des Einlegerobbtofs 
12 auf den Trager 3 gelegt und so mit dem Blech 10a 
35 kombiniert, daB ohne Veranderung der Position der bei- 
den Bleche zueinander geschweiBt werden kann. An- 
schlieBend wird der Trager 3 mit den beiden Blechen 
10a und 10b so weit bis vor die SchweiBvorrichtung 15 
gefordert, dort gestoppt und mit Hilfe der vertikalen 
40 Hubvorrichtuiig 29 des Hebers HI von dem Transport- 
niveau 28 um ca. 50 mm auf die Freilaufrollen 23 abge- 
senkt. Die-FrerlaufrQilen 23 sind mechanisch gehau ge- 
fertigt da ihre Oberkante die genaue Hohenpositionie- 
rung der Bleche iri Z-Richtung beim SchweiBen gewahr- 
45 leisten muB.. In dieser unteren Ebene wird der Trager 3. 
mit Hilfe von Zentrierstiften 26 und Zentrierbuchseh 27 
und einem Andocksystem 25 an eine der beiden hori- 
. zontal beweglichen Vorschubachsen 24 angedockt. Das 
Andocksystem muB dabei spielfrei und auBerst genau 
50 beschaffen sein, da die Positioniergenauigkeit der Ble- 
che relativ zum SchweiBkopf in der X/Y-Ebene direkt 
beeinfluBt wird. Alternativ zur beschriebenen Auflage 
der mit dem Trager 3 verbundenen Palette 2 in Z-Rich- 
tung auf den Freifatlffollen 23 ist auch eine direkte Auf- 
55 lage der Paletten 2 auf dem Schlitten der horizontalen 
Vorschubachse 24 moglich. Nach dem Andocken der 
Palette 2 wird diese mit der horizontalen Vorschubach- 
se 24 auf die fur den SchweiBvorgang erforderliche Ge- 
schwindigkeit beschleunigt und unter der Portalbrucke 
6o .14 durchgefahren. Die SchweiBvorrichtungen 15 sind an 
der Portalbrucke zumindest in Y- und Z-Richtung und 
vorzugsweise auch um bestimmte Drehachsen beweg- 
lich angeordnet Durch Oberiagerung bzw. Program- 
mierung der Geschwindigkeit der horizontalen Vor- 
es schubachse 24 und der Bewegungsmoglichkeit der 
SchweiBvorrichtung 15 kann innerhalb der Maximalab- 
messungen jede beiiebige SchweiBnahtkontur der Ble- 
che geschweiBt werden. Unmittelbar nach Verlassen des 
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SchweiBbereiches wird die Palette 2 mit dem fertig ver- 
schweiBten Bleche 11 im Bereich des Hebers H2 durch 
Anheben von der horizontalen Vorschubachse 24 ent- 
koppeit und zur Entnahmepositibn P4 gefordert Dort 
wird sie angehalten und das geschweiBte Blech 11 von 5 
einem. Entnahmerpbotor 16 mit Saugrahmen von dem 
Trager 3 entnommen und zur weiteren Behandiung der 
Olstation 17 zugefQhrt. Die leere Palette 2 mit dem Tra- 
ger 3 wird danach gemaB Fig. 5 nach seitlicher Ver- 
schieburig der horizontalen Verschiebevorrichtung 30 10 
nach auBen mit Hilfe.der Hubeinrichtung .32 um die 
durch Pfeil dargestellte Hubhohe auf die untere Ruck- 
fdrdervorrichtung 31 abgesenkt und zur Station PI zu- 
. rOckgefiihrt und dort mit Heber H4 in die Aufnahmepo- 
sition gebracht 15 

In den Fig. 4 und 5 ist zusatzlich das Traggesteil fur 
das Umlaufsystem 1 mit 18, der obere Querbalken mit 
19 und der untere Querbalken mit 20 bezeichnet 

Durch das erfindungsgemaBe Anlagenkonzept ist ei- 
ne maximale Flexibilitat bei gleichzeitig kostenopti- 20 
mierter Fertigung realisiert So ist ein SchweiBeri mog- 
lich von 

— Blechen beliebiger Dicke oder Materialien, 

— beliebigen Blechgeometrien, 25 

— geraden Nahten (vgl Fig. 6a), 

— ungeraden Nahten (vgl. Fig. 6b), 

— kreisfdrmigen oder ovalen Nahten (vgl. Fig. 6c) 

— zwei oder mehr als zwei Blechen zu einem Ge- 
samtblechineinemDurchlauf(vgl.Fig. 6d) 30 

— mehr als eine SchweiBnaht mit entsprechender 
Anzahl von Bearbeitungskopfen im Durchlaufver- 
fahren (vgl Fig. 3 und Fig. 6e) 

— "Blechpaketen" (vgl Fig. 6f> 

35 

Die Anlage ist fur Nachf6lge=- odef Mbcbetrieb hin- 
sichtlich der Bleche und Trager flexibel konzipiert Die 
Paletten 2 konnen unabhangig von der Blechgeometrie 
immer in der Anlage verbleiben. Die Bauteiltrager 3 
konnen auf den Paletten 2 ldsbar montiert sein, um bei 40 
Bedarf blechspezifisch ausgetauscht zu werden. 

Zur Anpassung an yerschiedene Formen vori mitein- 
ander zu verschweiBenden Blechen gibt es die Moglich- 
keitj auf dem Trager feststellbare Spann leisten anzu- 
ordnen. Dabei k6nnen gerade oder abgewinkelte Nahte 45 
durch manuelles Umsteilen mit nur einer Spanntechnik 
phne Auswechseln des Tragers verarbeitet werden. 
Hierzu sind die Spahnleisten zweckmaBig beidseitig ge- 
teilt, wobei die beiden Halften Qber eine Drehlagerung 
miteinander verbunden sind, so daB prinzipiell beliebige 50 
Winkel dargestellt werden konnen. 

Durch Verwendung einer beliebig grdBen Zahl von 
Vorpositioniertischen 9 und Einlegestationen gleicher 
Bauweise konnen beliebig viele Bleche mit einem 
Purchlauf zu einer Gesamtplatine bei einer minimalen 55 
Handlingstaktzeit vori z. B. 12 s verarbeitet werden. Je 
nach Platinensituation kann zur BiechkQhlung beim 
SchweiBprozeB eine KontaktkQhlung uber die Auflage- 
leisten und sowohl eine Luft- oder GaskQhlung als auch 
eine Wasserkuhlung vom Bearbeitungskopf aus einge- 60 
setzt werden. Je nach den Erfordernissen kann auch eine 
Nahtfolge- bzw. Spaltsensorik eingesetzt werden. Die 
Qualitat der geschweiBten Nahte wird sinnvoller Weise 
durch an sich bekannte nachlaufende optische Sensoren 
an der Oberseite der Platinen vom Bearbeitungskopf 65 
aus On-Line kpntrolliert. 

Das beschriebene Palettenumlaufsystem kann natur- 
gemaB auch in Verbindung mit einem Schneidportalsy- 



stem zum nebenzeitenoptimierten Konturschneiden 
von Biechtafeln e&igesetzt werden. 
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1. Verfahren zum Schneiden und/oder Verschwei- 
Ben von vorzugsweise geometrisch unterschiedlich 
gestalteten Blechen, vorzugsweise Biechtafeln, mit 
gleichen oder unterschiedlichen Dicken sbwie ge- 
raden und/oder ungeraden SchweiBnahteh, insbe- 
sondere fur den Kraftfahrzeugkarosseriebau, mit 
Strahlwerkzeugeh, wobei 

a) das oder die zu schneidenden Bleche und/ 
oder mindestens zwei stiimpf miteinander zu 
verschweiBende Bleche allein oder gemeinsam 
auf jewefls einem Trager in der zu schneiden- 
den und/oder zu.verschweiBenden Position zu- 
einander positioniert und festgehaiten werden, 

b) die auf den Tragern befestigten Bleche 
nacheinander mit Hilfe einer Fdrdervorrich- 
tung in unregelmaBigen Abstanden und/oder 
diskontinuierlich bis vor die Bearbeitungsvor- 
richtung zum Schneiden und/oder SchweiBen 
gefahren werden, auf der 

_c) zum Schneiden und/oder SchweiBen die Be 
arBeitungsvorrichtung zumindest quer zur 
Transportrichtung der Bleche entsprechend 
dem Verlauf der beliebig verlaufenden 
Schnittliriie oder SchweiBnaht verfahren wird 
und wobei 

d) die auf den Tragern befestigten Bleche mit 
einer von der Schneid- oder SchweiBge- 
schwindigkeit und/oder dem Verlauf der 
Schnittlinie oder SchweiBnaht abhangigen Ge- 
schwindigkeit kontinuierlich und/oder liicken- 
optimiert unter der Bearbeitungsvorrichtung 
hindurch bewegt werden. 

2. Verfahren nach Ahspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auf den Tragern befestigten Ble- 
che nach dem Schneid- oder SchweiBvorgang in 
unregelmaBigen Abstanden und/oder diskontinu- 
ierlich zu einer Entnahmevorrichtung gefordert 

^werden v : 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehr als eine Schnittlinie oder 
SchweiBnaht in einem Durchlauf kontinuierlich g( 
schnitten oder verschweiBt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Bearbei- 
tungsvorrichtungen gleichzeitig oder nacheinander 
in Transportrichtung der Bleche nebeneinander 
oder hintereinander verfahren werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die auf den Tragern befestigten Ble- 
che nach denrS^hneid- oder SchweiBvorgang von 
einer weiterenFordervorrichtung oder von der er- 
sten Fdrdervorrichtung zu einer Entnahmevorrich- 
tung gefordert werden und die leeren Trager an- 
schlieBend zur Beladestation zur.Uckgefordert wer- 
den. 

6. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die auf einem Trager far den Schneid- oder 
SchweiBvorgang zu positibnierenden Bleche auf je- 
weils einem Vofpositioniertisch abgeiegt und an- 
schlieBend von einem Einlegeroboter gegebenen- 
falls nacheinander auf dem Trager abgeiegt wr' 
dort befestigt werdea: . 
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7. Bearbeitungsanlage zum Schneiden von minde- 
stens einem und/oder StumpfverschweiBen von 
mindestens zwei Blechen, vorzugsweise zur Durch- 
fiihrung des Verfahrens nach mindestens einem der . 
vorhergehenden Ansprttche, mit s 

a) Einrichtungen (12) zur Ppsitionierung und 
Befestigung von beim Schneiden mindestens 
einem und/oder beim SchweiBen mindestens 
zwei Blechen (10) auf einem Trager (3), 

b) einer ersten Fordervorrichtung (21), (22) io 
zum Transport der auf den Tragern (3) befe- 
stigten Bleche (10) bis zu einer Bearbeitungs- 
vorrichtung (15) zum Schneiden und/oder 
SchweiBen, die 

c) zumindest quer zur Durchlaufrichtung 15 
(DLR) der Bleche (10) verfahrbar befestigt ist, 

d) einer zweiten Fordervorrichtung (23—27, 
HI, H2) zum kontinuierlichen und/oder luk- 
kenoptimierten Transport der auf den Tragern 
(3) befestigten Bleche (10) linter der Bearbei- 20 
tungsvorrichtung (15) hindurch und 

e) Einrichtungen zum Weitertransport der ge- 
schnittenen oder geschweiBten Bleche sowie 

f) Einrichtungen zum Rucktransport der Ieeren 
Trager (3) zur Beladungsstation (PI) der Ble- 25 
che (10) auf die Trager (3). 

8. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Bearbeitungsvorrichtung 
(15) an einer die Transportbahn der Bleche (10) 
uberspannenden Pqrtalbrucke (14) angeordnet ist 30 

9. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 7 oder 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Trager (3) auf Palet- 
ten (2) angeordnet sind und Trager (3) und/oder 
Paletten (2) austauschbar sind. 

10. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 7, 8 oder 9, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB fur den.Transport un- 
ter der Bearbeitungsvorrichtung (15) hindurch die 
Trager (3) und/oder Paletten (2) von der ersten 
Fdrdervorrichtung (21), (22) trennbar und an die 
zweite Fordervorrichtung (23) bis (27) andockbar 40 
sind. 

1 1 . Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Fdrdervorrichtung zwei gegen- 
laufige horizontale Vorschubachsen (24) besitzt, die 45 
abwechselnd mit einem Trager (3) und/oder einer. 
Palette (2) koppelbar sind. 

12. Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Trager (3) und/oder Paletten (2) auf 50 
einem Umiaufsystem (1) mit einer ersten oberen 
Fordervorrichtung (21), einer unteren Ruckfdfder- 
vorrichtung (31), Hebern (3, 4) fttr den vertikalen 
Transport zwischen den oberen und unteren F6r- 
dervorrichtungen (21, 31) sowie einer unabhangig 55 
von der ersten Fdrdervorrichtung (21) im Bereich 
der Bearbeitungsvorrichtung (15) verfahrbaren 
zweiten Fdrdervorrichtung (23 —27, HI, H2) befor- 
dert werden. 

13. Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 60 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Fordervorrichtung aus einem in 
Transportrichtung (X) vor der Bearbeitungsvor- 
richtung (15) angeordneten Heber (HI) zum Ab- 
trennen von der ersten Fordervorrichtung (21) 65 
durch Anheben oder Absenken des Tragers (3) 
und/oder Palette (2) und zum gleichzeitigen An- 
koppeln uber Zen triers tifte (26) und Zentrierbuch- . 
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se (27) an Vorschubachsen (24) und aus einem hin- 
ter der Bearbeitungsvorrichtung angeordneten He- 
ber (H2) zum Abkoppeln von den Vorschubachsen 
. (24) durch Absenken oder Anheben auf die Ebene 
der ersten Fordervorrichtung (21) besteht 

14. Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 
vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend des Schneid- oder SchweiBvor- 
ganges zur genauen Hohenpositionierung der Ble- 
che (10) die Trager (3) und/oder Paletten (2) auf 
Freilaufrollen (23) oder direkt auf den. Vorschub- 
achsen (24) angeordnet sind. 

15. Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB fur jedes der auf einem Trager (3) zu posi- 
tionierenden Bleche (10) ein eigener Vorpositio- 
niertisch (9) vorhanden ist 

16. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorpositioniertische (9) in 
einer Reihe parallel neben der Fordervorrichtung 
(21) angeordnet sind und uber einen Querforderer 
(6) mit ein- oder beidseitig der Fordervorrichtung 
(21) angeordneten Stapelplatzen (4) fur die Bleche 

^ -(40) veximaden sind. 

17. Bearbeitungsanlage nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Transport der 
Bleche (10) von den Vorpositioniertischen (9) auf 

" die Trager (3) und zum lagegenauen Positionieren 
der Bleche gegen Anschiage auf den Tragern (3) ein 
Einlegeroboter (12) mit schwimmendem Saugrah- 
men verwendet wird. 

18. Bearbeitungsanlage nach mindestens einem der 
vorhergehenden AnsprOche, da durch gekenn- 
zeichnet, daB die Bleche (10) mit Magnetspannern 
von unten und/oder Spannleisten pneumatisch von 
oben auf dem Trager (3) gehalten werden. 

19. Bearbeitungsanlage nach mindesten einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB zur schnellen Anpassuhg an verschiedene 
Blechformen und/oder ■ Schnittlinien- oder 
SchweiBnahtverlaufe auf dem Trager (3) verstellba- 

~ fe,TIexibie"und/oder gelenkig miteinander verbun- 
dene Spannvorrichtungen fur die Bleche (10) ange- 
ordnet sind. * 
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